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VerottenUicht 
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(54) Title: METHOD FOR CONDUCTING HEAT IN A NOZZLE 

(54) Bczeichming: VERFAHREN ZUR WARMELEITUNG IN EINER DOSE 

(57) Abstract 

The invention relates to a method for conducting heat in a nozzle head 
(1) for processing plastics by injection moulding. According to said method, : 
the temperature distribution and the flow of heat inside the nozzle head (1) 
are homogenised along the nozzle channel (4) by an arrangement of alternate 
layers of at least one area consisting of a heat-insulating material (20, 21, 
23.1, 23.2, 24) and at least one area consisting of a heat-conducting material 
(2,23.3). 

(57) Zusammenfassung : 

Die voriiegende Erfindung betrifft eiri Verfahren zur Warmeleitung in 
einem Dusenkopf (1) zur Spritzgussverarbeitung von Kunststoffen bei dem 
die Temperaturverteilung und der Wftrmefluss innerhalb des DOsenkopfes (1) 
durch das schichtweise altemierende Anordnen von mindes tens einem Bereich 
aus warmeisolierendem Material (20, 21, 23.1 , 23 .2, 24) und mindestens einem 
Bereich aus warmeleitendem Material (2, 23.3) entlang des Dusenkanals (4) 
homogenisiert wird. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Warmeleitung in eiiiem Dusen- 
kopf zur Spritzgussverarbeitung von Kunststoffen gemfiss dem OberbegrifF des un- 
• abhangigen Patentanspruchs. 

Beim Verarbeiten vph I^hststoffeil im Spritzgussyerfa^en st^ 
5 verteilung irn zu verarbeitenden Material eines der zentralen Probleme dar. Der zu 
verarbeitende Kunststoff wird ublicherweise mittels Heizelemente elektrisch erhitzt 
und ahschliessend als Schmelze durch 

wo er in die Form gepresst wird und erstarrt Der Kanal, in dem die Schmelze den 
Weg zwischen dem Bereich der Heizelemente und dem Ubergang zur Spritzguss- 
10 form zuriicklegt, wird allgemein ublich als Duse bezeichnet. Aus dem Stand der 
Technik sind verschiedene DQsen bekannt : Heisskanaldlisen, unbehei^e Diisen oder 
Maschinehdusen. Diese unterscheiden sich in Fonri, Aufbau, Komplexitat urid Ver- 
wendung. 

Ein bestimmter Kunststoff kann nur in einem bestimmten Temperaturfenster verar- 
15 beitet werden. Bei zu starkem Erhitzen werden sie zerstflrt, bei zu geringen Tempe- 
raturen werden sie zahflflssig und erstarren. In der Duse muss der Kunststoff zwi- 
schen den Heizelementen und der relativ kalten f[qrm einen Kanal passierenu Pie 
dabei auftretenden Warmeverluste fuhren dazu, dass die Schmelze zwischen dem 
DQseheintritt und dem DQsenaustritt unterschiedliche Temperatt^ Insbe- 
20 sondere im Bereich des Diisenendes, wo die Dflse mit der relativ kalten Spritzgussr 
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form dichtend in Kontakt tritt, findet ein grosser Wirmeverlust statt, was dazu fiihren 
kann, dass die Schmelze ihre kritische Temperatur unterschreitet und nicht mehr zu 
verarbeiten 1st. Die Temperaturfiihjung im Bereich der Duse stellt daher, aufgrurid 
der sehr beschrfinkten Platzverhaitnisse, ein grosses Problem dar. 

5 Aus dem Stand der Technik sind verschiedene DOsen bekannt, die versuchen das 
oben beschriebene Problem zu ldsen. Keine der bekannten Dusen yermag aber vor- 
behaltlos zu Qberzeugen oder sihd fiir gewisse Anwendungsbereiche schlichtweg 
unbrauchbar, da sie die gewiinschte Temperaturverteilung nicht eneichen: Andere 
wiederum sind mit zusatzlichen Heizelementen^ ^ Temperatunriesssonden (mit ent- 
10 sprechender zusStzlicher Elektronik), komplexen^ aufwendigeh Warmeleit- und Iso- 
lationselementen ausgestattet, so dass ihre Komplexitat eine wirtschaftliche Herstel- 
lung und einen zuverlassigen Betrieb ausschliessen. Ausserdem entstehen in der Re- 
gel sehr hohe thermische Spannungen innerhalb der Duse, welche h&ufig zu Rissbil- 
dung fiihren. . • 

• 15 Eine Duse, welche die sich stellenden Probleme zu lOseh versucht, ist aus der japani- | 
schen Patentanmeliung JP-62 1 34234 bekarint . Es handelt sich hierbei urn eine DOse 
die an ihrem werkzeugseitigen Ende einen kerami schen Aufsatz besitzt . Dieser ist an 
der DOse mittels einer mechanischen Halterung befestigt und soli eine thermische 
Entkopplung zwischen dem Werkzeug und der DOse bewirken, sp dass der Warme- 

20 verlust der Dflse in Grenzen gehalten wird. Dieses System hat aber gravierende 
Nachteile. Einer dayon ist, dass die aufgesetzte Dusenspitze aus Keramik sehr arifai- 
lig gegenuber mechanischen Belastungen ist und daher schnell dazu neigt, beschfidigt 
zu werden. Insbesoridere die Anpressdrucke zwischen Werkzeug und Duse, welche 
zum erreichen einer genQgenden Dichtheit notwendig sind, stellen ein Problem. Ein 

25 weiterer Nachteil besteht darin, dass die Herstellung einer solchen Duse sehr Auf- 
wendig und damit unndtig teuer ist. Ausserdem ist die Temperaturverteilung inner- 
halb der Diise ungunstig. 
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Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die aus dem Stand der Techhik bekahni 
ten Nachteile zu vermeiden. Insbesondere soil eine Temperaturfiihrung und Vertei- 
lung im Bereich der Duse erreicht werden, welche die Verarbeitungsbedirigungeh 
gegenuber dem Stand der Technik nachhaltig verbessert und optimiert. Der Aufbau 
5 der Duse soil hierbei moglichst einfach, zuver&ssig und kostengOnstig sein. Insbe- 
sondere sollen thermische Spannungen gezielt minimiert werden. Die Aufgabe wird 
durch die im ersten Patentanspruch definierte Erfindung gelast. 

Die zentrale Idee der Erfindung besteht in einem Verfahren zur Warmeleitung in eine 
Duse, welches den Warmefluss und die Temperaturverteilung innerhalb des Dusen- 

10 kopfes steuert. Dieses Verfahren beruht auf dem Einsatz von Warmeleitelementen 
die aus geeigneten Materialien bestehen und hinsichtlich Warmeausdehnungskoeffi- 
zienten so gewahlt sind, dass thermische Spannungen minimiert werden: Das Verfah- 
ren zur Warmeleitung beruht darauf, zu heisse Bereiche durch AbfUhren von Warme 
zu kuhlen, und zu kuhle Bereiche durch Zufiihren der, u. a. aus den zu heissen Berei- 

1 5 chen abgefuhrten Warme, zu erwarmen. 

Das Verfahren beruht auf dem kombinierten Einsatz von verschiedenen Materialien, 
welche Warme gut leiten (Warmeleitzahl X > 10 W/mK) und Materialien, welche 
Warme schlecht leiten (X < 2 W/mK). Fortan wird im Zusammenhang mit giit wSr- ; 
meleitenden Materialien von „Warmeleitern" und bei schlecht warmeleitenden Mate- 

20 rialien von „Warmeisolatoren" gesprochen. Di<5 hier ofFenbarte Erfindung last die 
gestellte Aufgabe in einfacher Weise: Bereiche, in denen die Kunststoffschmelze zu 
iiberhitzen droht, werden durch Warmeabtransport innerhalb der Duse gekiihlt und 
Bereiche, in denen der Schmelzfluss zu unterkilhlen droht, werden durch die u. a. in 
den zu heissen Bereichen abgeffihrte Warme beheizt. Dieses gezielte Temperaturma- 

25 nagement wird durch die erfindungsgemasse schichtweise Anordnung von Warme- 
leitern, Warmeisolatoren und sich neutral verhaltenden Materialien erreicht. 
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Die Kombination von verschiedenen Materialien in Bereichen, die hohen Tempera- 
turschwankungen unterliegen, fiihrt haufig zu Problemen, weil die Materialien uri- 
vertragliche Warmeausdehnungskoeffizienten aufweisen. Dies kann zu hohen ther- 
mischen Spannungen filhren, welche eine Beschadigung eines Bauteils zur Folge 
haben. Aus diesem Grand wird bei vieleri auf dem Markt erhaltlichen Diisen ver- 
sucht, mittels sehr aufwendiger Konstruktionsweisen diese Problematik zu unischif- 
fen. Bei der hier olfenbarten Erfindung wird ein ganz anderer Losungsansatz ge- 
wahlt. Durch die bevorzugten Materialkorabinationen, mit kooperierenden War- 
meausdehnungskoeffizienten, wird dieses Problem von Anfang an vermieden und 
entsteht dadurch gar nicht. Eine besonders bevorzugte Materialkombination wird 
durch das Aufbringen von mindestens einer Keramikschicht mittels Plasmaspritzen 
auf einen metallischen Gtundkorper Oder einen Bereich aus Keramik erreicht. Die 
Schichtdicken bewegen sich dabei vorteilhafterweise im Bereich von 0,5 mm bis 1 
mm. Je nach Anwendungsgebiet kOnnen auch andere Schichtdicken oder Schichtdik- 
ken mit variablem Dickenverlauf venvendet werden. Die fiir die Keramikschichten 
verwendeten Materialien sind dabei gezielt auf die mit ihnen kombinierten Metalle 
abgestimmt, indem sie mit deren Warmeausdehnungskoeffizienten tibereinstimmen 
oder zumindest ahnlich sind und dadurch thermische Spannungen minimieren. 

Die erfindungsgem^ss verwendeten Keramikmaterialien wirken einerseits als War- 
meisolatoren oder als Wftrmeleiter. Ihre Funktionsweise wird durch die Materialwahl 
bestimmt. Durch das Anbringen der Keramikschichten mittels Plasmaspritzen, k6n^ 
nen optimale Schichtaufbauten erzielt werden. Ausserdem kann so auf teures Nach- 
bearbeiten praktisch verzichtet werden. Die einzelnen Keramikschichten werden ge^ 
zielt zur Steuerung des Temperaturhaushaltes der Dttse eingesetzt, Durch die erfin- 
dungsgemfisse, schichtweise Anordnung wird die Temperaturverteilung in der DQse 
homogenisiert, respektive so gesteuert, dass ein Temperaturausgleich innerhalb des 
Duse entsteht. Dies garantiert, dass die zu verarbeitenden Kunststoffe im fiir sie 
idealen Temperaturfenster verarbeitet werden. 
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Die keramischen Bereiche kdnnen auch getrennt vom Rest des Duse hergestellt wer- 
den und mit diesem anschliessend, zum Beispiel mittels geeigneten Klebstoffen, ver- 
bunden werden. Ausserdem ist es vorteilhaft, diese so zu gestalten, dass sie eine me- 
chanische Verbindung mit dem Rest der Dflse herstellen; Dies kann zum Beispiel 
5 dadurch enreicht werden, dass sie in eine Nute eingelassen werden. 

Durch die hier offenbarte Eifindung wird es erstmals mSglich auf sehr einfach Weise 
sehr kleine und kompakte Ddsen zur Spritzjgussverarbeitung von Kunststoffen zu 
realisieren, die alle gestellten Anforderungen erfiillen. 

Das hier offenbarte Verfahren zur Warmeleitung in einer Duse beruht darauf, dass 
10 die Temperaturverteilung und der W&rmefluss innerhalb der Duse durch das 
schichtweise alternierende Anordnen von mindestens einem Bereich aus wfirmeiso- 
lierendem Material und mindestens einem Bereich aus warm elehendera Material 
entlang des Dflsenkanals homogenisiert wird. Dabei werden vorteilhafterweise Be- 
reiche entlang des Kanals, den die Kunststoffschmelze durchfliesst, durch Warmeab- 
15 fuhr gekflhlt und/oder andere Bereiche entlang des Kanals, den die Kunststoff- 
schmelze durchfliesst, durch W^ezufuhr erw^ 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Figuren detailliert beschrieben. Dabei 
zeigen schematised 

eine Ausfiihrungsform einer erfindungsgemfissen Duse in perspek- 
tivischer Ansicht, 



Fig. 1 

20 



Fig. 2 bis 4 Langsschnitte durch verschiedene bevorzugte Ausfuhrungsformen 
von erfindungsgemSssen Dusen und 
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Fig. 5 bis 7 Langsschnitte durch verschiedene bevorzugte Ausfilhrungsfonnen 
.'' ' von Keramikschichten, • 

Fig. 8 eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform einer erfindungsgema- 

. ssen Diise. ■: 

5 Figur 1 zeigt schematisch eine bevorzugte Ausfuhrungsform einer Diise 1 in einer 
perspektivischen Schnittdarstellung. Die Duse 1 besteht vorzugsweise aus minde- 
stens einem metallischen Teil 2 und mindestens einem keramischen Teil 20, 21, 23, 
24. Der metallische Teil 2 kann bspw. aus Chromnickelstahl oder Kupfer bestehen. 
Die keramischen Teile 20, 21, 23, 24 sind vorzugsweise aus Zirkoniumoxid (ZrjQa) 
10 oder aus Siliziumcarbid (SiC) gefertigt und werden vorzugsweise durch Plasmasprit- 
zen aufgebracht. Sie weisen einen W^eausdehnungskoeffizienten au£ welcher init 
demjenigen des metallischen Teils 2 korrespondiert, so dass thermische Spannungen 
minimiert werden. Die Warmeausdehnungskoeffizienten a sind also derart aufeinan- 
der abgestimmt, dass die bei Temperaturen zwischen ca. 0 °C und ca. 300 °C entste- 
15 henden thermischen Spannungen zu keinen Beschadigungen der Dttse filhren, Typi- 
sche WfirmeausdehnungskoefFizienten a solcher Materialien liegen im Bereich z^i^ 
schen410^K- , und2010- 6 K" 1 . 

Die keramischen Bereiche 20, 21, 2$, -24 

Dasenkopfes 1, der Aussenkontur (21) eines Dusenkanals 4, im Bereich von Dusen- 
20 anfang 5 und/oder Dusenspitze 6 (23) bzw. als Einbettung (24) im metallischen Teil 
2 angeordnet. Die keramischen Bereiche 20, 21, 23, 24 wirken hier als Warmeisola- 
toren und/oder als Warmeleiter und der metallische Teil 2 als Warmeleiter. Die 
fiinktionelle Bedeutung der keramischen Telle 20, 21, 23, 24 ist an den unterschiedli- 
chen Positionen verschieden. Eine genauere Erlauterung hierzu fotgt in den Be- 
25 schreibungen der folgenden Figuren, 
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Figur 2 zeigt schematisch einen Lingsschnitt durch eine erste Ausfiihrungsform ei- 
ner erfindungsgem&ssen DOse 1. Aufgrund der bevorzugten (aber nicht zwingenden) 
Rotationssymmetrie ist jeweils nur eine Haifte des Langsschnittes dargestellt. Die 
andere, nicht dargestellte Haifte liegt symmetrisch zu einer strichpunktierten Sym- 
5 metrieachse 10. 

Der in Figur 2 dargestellte Langsschnitt weist hier einen metallischen Teil 2 und yier 
keramische Bereiche 25, 26.1, 26.2 27, und 28 auf Der metallische Teil 2 ist gut 
warmeleitend, die keramischen Bereiche 25, 26.1, 26.2 27, und 28 sind hier warmei- 
solierend. Die hier gezeigte bevorzugte Anordnung der keramischen Bereiche 25, 

10 26.1, 26.2 27, und 28 bewirkt, dass Warme aus einem heissen Bereich Bl, entlang 
des DOsenkanals 4, gezieit zu einem kuhlen Bereich B3 geleitet wird. Der Warme- 
fluss wird schematisch durch WAm Die keramischen 

Bereiche 25, 26.1, 26.2 27, und 28 werden gezieit als Leitelemente fur die Warme- 
flusslinien W eingesetzt. Sie beeinflussen gezieit die Warmeflusslinien W durch ihre 

15 erfmdungsgemasse Anordnurig und Dimensionierurig. Die Dicke der keramischen 
Bereiche 25, 26.1, 26.2 27, und 28 muss dabei nicht notwendigerweise, wie hier dar- 
gestellt, konstant sein. 

Der keramische Bereich 27 umgibt die Diise 1 als Ring und bewirkt, dass die War- 
meflusslinien W in diesem Bereich annahernd parallel zur lusseren Oberflache der 

20 Diise 1 verlaufen und gezieit zur Dtksenkopfepitze 6 bin gelenkt werden; Innerhalb 
der DUse 1 wird eine Schichtung des Temperaturgefailes angestrebt, welche einen 
der Grundgedanken des erfindungsgemassen Tempefaturmanagements ist. Diese 
Schichtung wird durch eingebettete keramische Bereiche 26.1 und 26.2 untersttttzt, 
welche ein zusatzliches Ausrichten der Warmeflusslinien W ergeben. Diese sind hier 

25 schichtweise zwischen Metallbereichen 2.1 bis 2.3 angeordnet und unterstutzen die 
anisotrope Warmeleitung in der Dttse 1. Die schichtweise Anordhung erinnert an ein 
Sandwich oder an Zwiebelschalen. Die keramischen Bereich 26.1 und 26.2 wirkeri 
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als eine Art Armierung im Metallteil 2. Der keramische Bereich 25, welcher hier 
entlang des Diisenkanals 4 angeordnet ist, bewirkt, dass die Warmeflusslinien W 
nicht mit einem temperaturmSssig idealen Bereich B2, entlang des DQsenkanals 4, in 
Kontakt treten. Ein an der Spitze der DOse 1 angeordheter keramischer Bereich 28 
5 wirkt als TxisStzUches Leitelement filr die Warmeflusslinien W, indem er ein direktes 
tlbergehen der Warmeflusslinien W in eine Spritzjgussform 16 weitgehend vermeidet 
und statt dessen diese im Bereich des Dflsehendes 6 kohzentriert. 

Einzelne keramische Bereiche 25, 26.1, 26.2 27, und 28 kOnnen erfindungsgemass 
auch durch andere, im entsprechenden Bereich funktionell aquivalente Elemente 
10 ersetzt werden. Ihsbesondere ist in gewissen Fallen besonders vorteilhaft, wenn ge- 
wisse eingebettete keramische Bereiche 26.1 und 26.2 durch ein Gas oder ein Vaku- 
um ersetzt werden^ welche die Warmeflusslinien W vorteilhaft beeinflussen. 

Figur 3 zeigt schematisch eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung mit zwei 
keramischeh Bereichen 29 und 31 und einem relativ zur Symraetrieachse 10 der DQ- 

15 se 1 konisch zusammenlaufenden keramischen Bereich 30. Die keramischen iBerei- 
che 29, 30, 31 wirken hier als W&rmeisolatoren. Der entlang des Dusenkanals 4, in 
einer Zone Cl, angeordnete keramische Bereich 29 bewirkt, dass die Warmeflussli- 
nien W, welche hier aus einer (nicht dargestellten) extemen Warmequelle stammen, 
gezielt in einen Bereich G2 gelenkt werden. Der konisch verlaufende keramische 

20 Bereich 30 dient der zusatzlichen Fokussierung oder Ausrichtung der Warmeflussli- 
nien W. Der keramische Bereich 31 wirkt als thermischer Schild gegehuber der 
Spritzgussform 16 und yerhind^ gezielt ein Abdriften der Warmeflusslinien W 
diese. 

Figur 4 zeigt schematisch eine weitere, bevorzugte Ausfiihrungsform einer DOse 1 
25 mit riur einem keramischen Bereich 32. Der keramische Bereich 32 wirkt hier als 
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Wfirmeisolator. Die Anordnung des keramischen Bereichs 32 ist hier so gewfihlt, 
dass die Wfirmeflusslinien W in der DOsenspitze 6 konzentriert werden. En gewisser 
Kontakt zwischen dem metallischen Teil 2 und der Spritzgussfbrm 16 ist hier gewollt 
undbewi^ 
5 form 16. 

Figur 5 zeigt eine Ausfuhrungsform einer Diisenspitze 6 gemfiss Figur 4 in einer 
vergrflsserten Teilansicht. Eine bevomigte Ausfahrungsform eines keramischen Be- 
reichs 3.1 soli hier im Detail erlautert werden. 

Der keramische Bereich 33 besteht hier aus zwei unterschiedlichen keramischen 

10 Materialien. Die beiden keramischen M 

sche Eigenschaften aut woraus sich die angestrebte Funktionsweise ergibt. Das erste 
keramische Materia] 33.1, 33.3, besteht hier vorzugsweise aus Zirkoniumoxid 
(Zr 2 03) oder einem aquivalenten Material mit einer typischen Wa^eleitfdhigkeit 
von 1.5 bis 2.5 W/mK. Das zweite keramische M 

15 weise aus Siliziumcarbid (SiC) dder einem aquivalenten Material mit einer typischen 
; W^dtitfahi^eit von 120 bis 180 W/mK. Das erste Material 33.1, 33.3 wirkt so- 
mit, aufgrund seiner im Vergleich zum zweiten Material 33.2 und dem metallischen 
Teil 2 genngen Wfirmeleitahigkeit, als WSrmeisoiator. D Ma- 
terial 33.2 wirkt hier als Wfirmeleiter und steht mit dem metallischen Teil 2 in direk- 

20 tern Kontakt, so dass die Wfirmeflusslinien W (nicht nfiher dargestellt) gezielt beein- 
flusst und gesteuert werden. 

Figur 6 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform einer DQsenspitze 1, gemass Figur 4, in 
einer vergrdsserten Teilansicht. Ein keramischer Bereich 34 besteht hier aus mehre- 
ren Lagen 34.1, 34.2, 34.3, 34.4 und 34.5, die aus unterschiedlichen keramischen 
25 Materialien bestehen. Durch die erfindungsgemfisse abwechslungsweise Anordnung 
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von got wanrieleitenden Materialien (34.2, 34.4) und w^eisoliereriden Materialien 
(34.1, 34.3, 34.5), wird gezielt auf den Verlauf der Warmeflusslinien W, wie hier 
beispi elhaft dargestellt, Einfluss genommen. Das hier zur Anwendung kommende 
Temperaturmanagement bewirkt, dass die Wto 
5 Schichteh aus gut waraieleheriden Materialien (34.2, 34.4) zu Bereichen in der DOse 
1 gefUhrt werden, die tendenziell fur die Yeraibeitung von KunststofFen zu kohl sind. 
Die Wftrmeflusslinien W durchfliessen dabei die Schichten aus gut wanrieleitenden 
Materialien (34.2, 34.4). 

Die Schichteh aus gut warmeleitenden Materialien bestehen vorzugsweise aus kera- 
10 mischen Materialmen, Metallen oder fiinktional fcquivalenten Materialien. Dadurch 
wird ein optimales Temperaturmanagement mil einer idealen Temp^aturverteilung 
im Bereich der DQse 1 erreicht. 

Die einzelneh Lagen aus keramischen Materialien 34.1/^3^ 
• warden bevorzugt mittels Plasmaspritzen auf einen rotierenden Grundkfirper aufge- 

15 bracht. Dadurch wird ein optimaler Verlauf der Lagendicken der keramischen Mate- 
rialien 34.1, 34.2, 34.3, 34.4 und 34.5 und deren optimale Anordnung erzielt. Insbe- 
sondere weisen die keramischen Materialien 34.1, 34.2, 34.3; 34.4 und 34-5 dadurch 
ein besonders giinstiges MaterialgefDge auf. Weitere Vorteile besteht darin, dass, im 
Gegensatz zu entsprechenden Zonen aus Metall, ein mechanise hes Nachbearbeiten 

20 weitgehend entfellt, und dass die keramischen Materialien, selbst bei sehr starken 
Temperaturschwankungen, sehr gut auf dem Grundkdrper 2 haften. 

Figur 7 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform einer DUse 1, gem&ss Figur 4, in einer 
vergrtisserten Teilansicht. Ein keramischer Bereich 35 besteht hier aus einer wfirmei- 
solierenden Keramik. Zwischen dem keramischen Bereich 35 und dem metallischen 
25 Teil 2 befmdet sich hier eine Haftsubstanz 36, die zur UnterstOtzung der Haftung 
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zwischen dem metallischen Teil 2 und dem keramischen Bereich 36 bekrfigt Insbe- 
sondere falls die B ereiche aus w&rmeisolierenden Materialien getrennt hergestellt 
werden, ist der Einsatz einer Haftsubstanz 36 sinnvoll. Ausserdera dient diese 
Haftsubstanz auch dazu, allfillige Restspannungen, die aufgmnd von Temperatu- 
5 runterschieden entstehen kdnnen, zu kompensieren. Als Haftsubstanzen kOnnen bei- 
spielsweise entsprechend geeignete Klebstoffe verwendet werden. 

Figur 8 zeigt eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform einer DGse 1 in einer per- 
spektivischen, teilweise aufgeschnittenen Darstellung. Der Duse 1 weist hier ein in- 
neres und ein ausseres gut wSrmeleitendes Teil 2.5 und 2.6 und ein schlecht waxme- 

10 leitendes Teil 38 au£ welches die beiden gut wSrmeleitenden Teile gegeneinander 
isoliert. Wetter sind eine Hulse 40 ein Angusskdrper 42 und ein Spritzgussteil 4 1 , das 
hier beispielshalber die Form eines Zahnrades aufweist, zu erkennen. Der Anguss- 
kdrper 42 ist wahrend dem Herstellungsprozess uber zwei Anspritzbereiche 43.1 und 
43.2 mit dem Spritzgussteil 41 

15 den beim Entformen getrennt. Bei der hier gezeigten Ausfilhrungsform wird das 
Spritzgussteil 41 nicht direkt mit der Diise 1 angespritzt, sondern indirelct fiber den 
Angusskdrper 42. Dadurch ist es insbesondere moglich sehr kleine und schwierige 
Teile herzustellen, die ein direktes Anspritzen nicht zulassen. Insbesondere in der 
Uhrenindustrie sind solche Anordnurigen von Vorteil. 

20 Pas schlecht w&rmeleitende Teil 38 ist in der hier gezeigten Ausfilhrunjgsfonn fest 
und unldsbar zwischen dem inneren Teil 2.5 und dem fiusseren vTeil 2.6 angeordnet 
und besteht vorzugsweise aus keramischem Material. Das schlecht w&rmeleitende 
Teil 38 kann beispielsweise als separates Formteil hergestellt werden, Besonders 
vorteilhaft ist es jedoch, wenn das schlecht wfrmeleitende Teil 38 mittels Plas- 

25 maspritzen oder einem ftqui valenten Verfahren auf dem inneren Teil 2.5 aufgebracht 
wird. Das innere und das Sussere Teil 2.5, 2.6 bestehen vorzugsweise aus Metall. Das 
fcussere Teil 2.6 kann ebenfalls als separates Formteil hergestellt werden. Jedoch ist 
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es besonders vorteilhaft, auch dieses Teil mittels Plasmaspritzen oder einera aquiva- 
lenten Verfahren herzustellen und direkt mil d e m scNecta warmeleiteri^ 38 zu 
verbinden. Eine Flkche 50 des Teils 2.6 steht zumindest bereichsweise in thermi- 
schem Kontakt mit einer korrespondierenden Flfiche 5 1 der Hulse 40. Die Hfilse 40 
5 und das Sussere Teil 2.6 lassen sind dabei gegeneinander verschieben. Das Sussere 
Teil 2.6 weist imindestens ein Mitte! 52 auf^das eine te^ Ver- 
bindung zwischen dem ausseren Teil 2.6 und dem AngusskOrper 42 ermfiglicht. Die- 
ses Mittel 52 besteht hieraus einem umlaufenden Hinterschnitt. 

Die Funktionsweise der hier gezeigten Anordriung unter Verwendung des erfin- 
10 dungsgemSssen Verfahrens soil riachfblgend im^ 

Das Verfahren zur Warmeleitung in der DUse 1 client in der hier gezeigten Ausfiih- 
rangsform dazu, das innere Teil 2,5 vom ausseren Teil 2.6 thermisch fiber das Teil 38 
zu isolieren. Das aussere Teil 2.6 steht fiber die Htilse 40 in Kontakt mit einer Spritz- 
gussform (nicht naher dargestellt) die dem Spritzgussteil 41 und dem AngusskSrper 

15 42 sein Aussehen verleiht. Durch den thermi^hen Kontato zwischen dem ausseren 
Teil 2.6 und der Spritzgussform (nicht naher dargestellt) wird das aussere Teil 2.6 
und die Hulse 40 durch Warmeabfuhr gezielt gekfihlt, ohne jedoch die Tempwatur 
des inneren Teils 2.5 negativ zu beeinflussen. Die sich in einem Dfisenkanal 4 be- 
fmdliche Schmelze (nicht naher dargestellt) wird aufgrund der erfindungsgemassen 

20 Anordnung bis unmittelbar zum Einspritzen auf optimaler Temperatur gehalten. 
Durch das bewusste Vermeiden einer nachteilhaften Abkfihlung und durch eine ho- 
mogene Temperaturverteilung wird erreicht, dass ..die Schmelze sehr schnell und oh- 
ne fibermassige Beanspruchung verarbeitet werden kann. Nach dem Austritt der 
Schmelze aus der Dfise 1 durch eine Austrittsaffhung 53, wird der Raum des An- 

25 gusskdrpers 42 und des Spritzgussteil s 41 gebildet. Die Schmelze erstarrt durch den 
Kontakt rait der Spritzgussform (nicht naher dargestellt) und dem Teil ausseren 2.6 
und bildet somit das Spritzgussteil 41 und deh Angussk^ 
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42 umschliesst das aussere Teil 2.6 im Bereich des Hinterschnittes 52 so dass der 
Angusskerper 42 am fiusseren Teil 2.6 aufgrund eines gewissen Formschlusses haf- 
tet. Dadurch wird eireicht, dass der Angusskdrper 42 beim Entfoirmen des Spritz- 
gussteils 41 an der Duse 1 kontrolliert haften bleibt und mit diesem aus dem Bereich 
5 der Spritzgussform (nicht nfther dargestellt) gebracht werden kanh. Der Angusskdr- 
per 42 wird anschliessend von def Duse 1 entfernt, indem die HGlse 40 relativ zur 
Diise 1 in Richtung eines Pfeils 55 verschoben wird. Durch die schichtweise Anord- 
nung von Warmeleitern und Wfirmeisolatoren wird eine gezielte Temperaturschich- 
tung eireicht. Dabei werden die Kontaktflachen zwischen der Diise 1 und den an- 

10 grenzenden Werkzeugteilen so ausgenutzt, dass einerseits ein Cfberhitzen der 
Schmelze vermieden wird, aber auch ein gezieltes partielles Haften des AngusskSr- 
pers 42 an der Duse 1 resulUert Im Vergleich zu den bekannten Anordhungen redu- 
ziert sich der Anteil der Teile massiv. Die Schmelze wird schonender Verarbehet. 
Weitere Vorteile ergeben sich, je nach Anwendungsgebiet und Einsatzzweck, durch 

15 schnellere Zyklen, kleinere Angusskdrper und geringere Spannungeri und Material- 
belastungen. Die Qualitat der Spritzgussteile und die Bandbreite der zu verarbeiten- 
den Materialien wird signifikant erweitert. Selbstverstandlich kfinnen bei Bedarf 
weitere Teile aus gut und aiis schlecht warmeleitenden Materialien yorgesehen wer- 
den, beispielsweise bei besonders langen Dusen 1 oder schwierigen Anspritzsituta- 

20 tionen. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren zur WSrmeleitung in einer IX^ (1) iur Sprit2^ssver^eitung 
1^ 

5 alternierende Anordnen von mindestens einem Bereich aus warmeisolie- 

rendem Material (20, 21, 23.1, 23.2, 24) und mindestens einem Bereich 
aus warmeleitendem Material (2, 23 .3) entlang des DOsenkanals (4) ho- 
mogenisiert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeicbnet, dass Bereiche 
10 (Bl, 2.6) entlang des DOsenkanals (4) durch W^eab&hr gekaMt wef- 

den und/oder Bereiche (B3, C2, 2.5) durch Wfirtnezufiihr envfirmt wer- 
den. 

3 1^ 

gekennzeicbnet, dass sie eine schichtweise ahemierende Anordnung von 
15 mindestens einem Bereich aus warmeisolierendem Material (20, 21,23.1, 

23.2, 24, 38) und ihindestehs einem Bereich aus warmeleitendem Material 
(2, 2.5, 2.6, 23.3) aufweist. 

4. Diise (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeicbnet, dass die Wtone- 
leitfShigkeit (X) des warmeisolierenden Materials (20, 21, 23.1, 23.2, 24, 
20 38) kleiner als 2 W/mK ist und/oder die Wfinneleitfihigkeit (X) des wfir- 

meleitenden Materials (2, 2.5, 2.6, 23.3) grosser als 10 W/mK ist. 
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5. DQse (1) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass der 
WarmeausdehnungskocfFudent (a) des wSrmeisolierenden Materials (20, 
21, 23; 1, 23.2, 24) im wesentlichen mil demjenigen des w&nneieitenden 
Materials (2, 23 .3) ubereinstimmt 



6. Diise (1) nach einem der Anspriiche 3-5, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens ein wfirmeisolierender Bereich (20, 21 , 23. 1 , 23 .2, 24, 38) aus 
Keramik, insbesondere Zirkoniumoxid (Z^O*), besteht. 



7. DQse (1) nach einem der Anspriiche 3-6, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens ein w&rmeleitender Bereich (2, 2.4, 2.6, 23.3) aus Keramik, 
10 insbesondere Siliziumcarbid (SiC), oder Metall, insbesondere Kupfer dder 

. Stahl, besteht; 



8. Duse ( 1 ) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass minde- 
stens ein warmeisolierender Bereich (20, 21 , 23.1, 23 .2, 24, 38) und/oder 
mindestens ein wa^elehehder Bereich (2, 2.4 • 2.6, 23.3) n^ 
15 masprit^ aufgebracht sind. 



9. DQse (1) nach einem der Anspriiche 3-8, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens ein warmeisolierender Bereich (20, 21, 24) entlang der Au- 
ssenkontur der Duse (1) und/oder entlang einem DQsenkanal (4) und/oder 
zwischen zwei metallischen Bereichen (2, 2.5, 2.6) angeordnet ist. 



20 



10. Dtise (1) nach einem der Anspriiche 3-9, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens ein warmeisolierender Bereich (28, 38) im Bereich einer 
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Kontaktstelle zu einer Spritzgussform (16) ahgebracht ist, so dass ein di- 
rekter Warmefluss zwischen einem warineieitenden Bereich (2, 2.5) der 
Duse (1 ) und der Spritzgussform (1 6) teilweise oder ganz vermeidbar ist. 



11. Duse (1) gemSss einem der Anspruche 3-9, dadurch gekennzeichnet, 
dass mindestens ein warmeleitendes Teil (2.6) im Bereich der Sphze der 
Duse (1 ) ein Mittel (52) zur temporaren Aufhahme eiries AhgusskOrpiers 
(42) aufWeist 



12. base (1) gemfiss Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel 
(52) ein Hinterschnitt ist. 



10 13. DOse (1) gem&ss einem der Anspruche 11 oder 12, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass eine HQlse (40) im Bereich der Spitze der DQse (1) gegen- 
Qber dieser verschiebbar angeordriet ist und zuni Abstreifen eines Ah- 
gussktirpers (42) dient. 



14. Duse (1) gemfcss Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet; dass die Httlse 
15 (40) mit mindestens einem gut warmeleitenden Bereich (2.6) in Kontakt 

steht, so dass dieser mindestens eine gut wanneleitisnde Bereich (2.6) 
durch Warmeabfuhr gekQhlt wird; 



WO 00/46008 



PCT/CHOO/00061 




WO 00/46008 



PCT/CHOO/00061 



3/4 




Fig. 7 _ • — — r— 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



Into. Clonal Application No 

PCT/CH 00/00061 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 B29C45/27 B29C45/38 



According to international Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 
B. FIELDS SEARCHED ™ 



Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 7 B29C 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 



Electronic data base consulted during the International search (name of data base and, where practical, search terms used) 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category • Citation of document, with Indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



x 

Y 

P.X 



WO 97 02129 A (STERN CHRISTIAN) 
23 January 1997 (1997-01^-23) 
the whole document 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol . 1999, no. 8, 

30 June 1999 (1999-06-30) 

-& JP 11 058448 A (SEKISUI CHEM CO LTD), 

2 March 1999 (1999-03-02) 

abstract 

DE 86 18 162 U (PLASTIC-SERVICE GMBH) 
21 August 1986 ( 1986-08-21 ) 
the whole document 

WO 95 05930 A (FILL ROBERT J) 
2 March 1995 (1995-03-02) 
the whole document 

)■■:.■ ■-/--. : i ' 



1-3,6,7, 

9 

10 

1-3,9 



1-3,7,9 



1-3,7,9 



| X | FuxXhQ r documents are listed in the continuation of box .0. 



[)(~"[ Patent family members are listed In annex 



* Special categories of cited documents : 

-A" document defining the general state of the art which is not 
considered to be of particular relevance 

"E" earlier document but published on or after the international 
, ..filing date ■.. 

V document which may throw doubts on priority clalm(s) or 
which Is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

•O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

"P* document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 



T later document published after the International filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
died to understand the principle or theory underlying the 
invention 

•X' document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document Is taken alone 

•V document of particular relevance: the claimed invention 
cannot be considered to involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person e 
in the art 

"A" document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the international search 



17 May 2000 



Date of mailing of the International search report 

24/05/2000 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office. P.B. 581 6 PatentJaan 2 
NL-2280HVRIJewlJk 
TeL (431-70) 340-2040, Tx. 31 851 epo nl, 
Fax (431-70) 340-3016 



Authorized officer 



Boll en, J 



Forni PCTflSAfciO (wcond shMI) (Jury 1992) 



page 1 of 2 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



tnt* joriaj Application No 

PCT/CH 00/OOG61 



^Continuation) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category * Citation of document with indcatioawheie appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



US 4 662 837 A (ANDERSON J PAUL) 

5 May 1987 (1987-05-05) 

column 4, line 34 - line 66; figures 2-5 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol . 9, ho . 264 (M-423 j, 

22 October 1985 (1985-10-22) 

-& JP 60 110416 A (MATSUSHITA DENKI SANGYO 

KK), 15 June 1985 (1985-06-15) 

abstract 



10 



11-13 



F«m PCT/1SAI210 (corthuMon of txona «m« (JJy 1 »K) 



page 2 of 2 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

Information on p«ton« family member* 



If* Uonal Application No 

PCT/CH 00/00061 



Patent document 
cited In search report 


Publication 
date 


Patent family 
member(s) 


Publication 
date 


WO 9702129 


A 


23-01-1997 


EP 0835176 A 


15-04-1998 


JP 11058448 


A 


02-03-1999 


NONE 




DE 8618162 


u 


21-08-1986 


NONE 




W0 9505930 


A 


02-03-1995 


AU 7469794 A 
CA 2170859 A 
ZA 9406534 A 


21-03-1995 
02-03-1995 
26-02-1996 


US 4662837 


A 


05-05-1987 


NONE " 




JP 60110416 


A 


15-06-1985 


■■ NONE 





Pom, PCT/lSAtfl 0 (pttsnt family annex) (j^y 1 992) 



INTERNAHONALER RECHERCHENBERICHT 



IPK 7 B29C45/27 B29C45/38 



Nach derlnternaHonalen Patontkiaaalflkatton (IPK) odor nach dor natlonalon Klaaatfikattoh und deriPK 



Int. (ionalea Aktenzeichen 

PCT/GH 00/00061 



a RECHERCHIERTE GEBIETE 



ReclMrehierter Mlndasiprufstort (Klassltikatlonaaystem und Klaeadikatkmsaynttele I 

IPK 7 B29C 



Rechercniaiteadernicrit am MindeatprufstofT gehorende Verdffertllchungen, ooweit Sine unter did rechercMerten GebMa fallen 



Wahrend der tnlomationaBn Recherche konsultlert. elektronleche Oatanbank (Nam* der Databank und evtl. varwendele Suchbegnife> r 



C. ALS WESENTLICH ANOESEHENE UNTER LAGEN 



Kategone* Bezalehnung der Veretfenlllehung. aowao artoraon.cn Litter Angabe der In Betracm kommenden Telle 



Betr. Anaprueh Nr. 



X 
Y 



W0 97 02129 A (STERN CHRISTIAN) 
23. Januar 1997 (1997-01-23) 
das ganze Dokument 

PATENT: ABSTRACTS OF JAPAN 

vol . 1999, rib. 8, 

30. Junl 1999 (1999-06-30) 

-4 JP 11 058448 A (SEKISUI CHEM CO LTD), 

2. Marz 1999 (1999-03-02) 

Zusammenfassung 

DE 86 18 162 U (PLASTIC-SERVICE GMBH) 
21. August 1986 (1986-08-21) 
das ganze Dokument 

W0 95 05930 A (FILL ROBERT J) 
2. Marz 1995 (1995-03-02) 
das ganze Dokument 



1-3,6,7, 

9 

10 

1-3,9: 



1-3,7,9 



1-3,7,9 



m 



X Waiter© VeroffenUichurkjen sind dor Fortaetzung von Fold C zu 
1 entnehmon • • 



X*"[ : Sleho Anhang Patontiamlllo '! 



• Beaondere Kategorien won angegebenen Verdffentllchungen T 
'A' Varoftamilcnurw, dJ« don ailgemelnen Stand dor Tochhik deflniarl, 
abor nlcht a! a beeondera bedeutaam anzusehon 1st 

' a it r S,2?^ 9nt,d fi. ,0 2fS er8tGmoder nacridemintemationalon 
Anmeidedatum voroffantUcht wordon iat «y 

Verttfentllchung, dio geekjnet tot, ainen Prtorttataanepruch zweifelhaft er- 
acheirwn zu laaaen. odor durch dJ© daa VeroHertlichungadatum oner 
an ? 8 f? n ^ Rochercrwr^orichtgonannton Voroffantlfchung beloat wordon -v 
aofl odor dio aua anom aiidaron boaondaron Qmnd angagabon let (wie 
ausgefOhrt) . 

' VerdffentUchung, die alch auf olne mOndllcho Offertbarung, ; 
•p- v!!!S#?27iS Ung, ^ no ^^ng °<*" arKtero Mafinahmen bozioht 
P" Vordffertllchijng, die vor dam Intemattonalen AnmekJodatum, abor nach 
dam boanepruchten Priorttatsdatum verdffentllcht wordon iat • *' 



•O' 



Spfitore Vardfforrtllchung, dlo nach dem Intornetlonalen Ahmaldodatum 
odor dam Pnontatadatum vertffentiicht worden iat und ma der 
Anmoldung nicht kolHdiert, sondem nur zum Veretandhia doe der 
^wrle7rSogeb^ , & e0den PTinZ ^ od8f d9r ,nr ^wn°™»fl«nden 

•Verotferffltehung von beaonderar Bedeutung; die beartepruchto Erflndung 
term altein aufgrund dioaer Voroff entlichung nlcht ala neu Oder auf 
errlndoriachor Tatigkelt beruhond betrachtet warden . 

• Veroffei^hung von boaondaror Bedeutung; die beanaprucnta Enlndung 
kann nicht aia auf erfindertacher Tatlgkett beruhond betrachtet 
warden, wenn die Verorfentltehung mit oiner odor mohraron anaoron 
Veroffentflchungon dlaaar Katogorie in Veiblnduhg gebracht WW und 
die*© Verbrcdung fur elnon Fachmann naheSegend iat 

■ Vertffernltehung, die Mttglied doraotoon Patertfamillo iat :". 



Datum daa Abachluaaea der IntematJonalon Recheicho 

17. Mai 2000 



Aboondodatum dea internet iona Jen Recherche hberichts . 



24/05/2000 



Name und Poatanachrift der Intornatlonaien Rochercbenbehorde 
Europaiachaa Patontamt, P.a 5818 Paientlaan 2 
Nl-2280HVRIjawijk 
Tel. (431-70) 34O-2040. Tx. 31 6S1 epo nj, 
Faic<*31-70)34(K5018 



Bevollmachtlgter Bedienateter 

Boll en, J 



B PCT/ISA/21 0 (Bait Z) (Jul 1992) 



Sette 1 von 2 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



Irtu donalee AJctenzelchen 

PCT/CH 00/00061 



C(Forttettung) ALS WESENTUCH ANGESEHENE UNTERLAQEN ■ 

Bereichnung der Veriftentlichung, soweiterfordortich untor Angabo der in BetracMkommenden Teiie 



Kategona 



US 4 662 837 A (ANDERSON J PAUL) 

5. Mai 1987 (1987-05-05) 

Spalte 4, Zeile 34 -Zeile 66; Abblldungen 

2 5 

PATENT A8STRACTS OF JAPAN 

vol. 9, no. 264 (M-423), 

22. Oktober 1985 (1985-10-22) 

-4 JP 60 110416 A (MATSUSHITA DENKI SANGYO 

KK), 15. Junl 1985 (1985-06-15) 

Zusammenfassung 



Bslr. Aneprucft Nr. 



10 



11-13 



Fomttair PCTASAttiO <FortMttVJig von Blatt 21 (JUI 1 892) 



Selte 2 von 2 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

Angaben zu VerWerrtiicftu .^on, die zur eslben Potentfamilie gahdren 



Intfc .onaies Aktercrolchen 

PCT/CH 00/00061 



lm Recherchenbericht 
angefuhrtea Patenfdokument 


Datum der 
VerOflentllchung 


: Mitglied(er) der 
Patentfamilie 


I Datum der 
I VerOftentlichung 


WO 9702129 


A 


23-01-1997 


EP 0835176 A 


1 5-04-1 QQfi 


.IP 11 CiKQAAQ 


A 
A 


02-03-1999 






DE 8618162 


u 


21-08-1986 


KEINE 




WO 9505930 


A 


02-03-1995 


AU 7469794 A 
CA 2170859 A 
ZA 9406534 A 


21-03-1995 
02-03-1995 
26-02-1996 


US 4662837 


A 


05-05-1987 


KEINE 




JP 60110416 


A 


15-06-1985 


KEINE 





Fof7T±< 8 tt PCT/lSAtttO (Anftang PaientfamiieHJul 1 992) 



